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Abstract of DE19829320 

The invention relates to a tubular carrier (10) for a windscreen wiper system, comprising a motor carrier (14) 
fixed to a carrier tube (12) on whose ends bearing housings (28) for wiper bearings are positioned. The 
invention provides for the carrier tube (12), the motor carrier element (14) and the bearing housings (28) to be 
made of a single piece made of a plastic material. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(g) Rohrplatine 

® Die Erfindung geht aus von einer Rohrplatine (10) fur 
eine Scheibenwischeranlage mit einer Motorplatine (14), 
die an einem Platinenrohr (12) befestigt ist, an dessen En- 
den Lagergehause (28) fur Wischeriager angeordnet sind. 
Es wird vorgeschlagen, daft das Platinenrohr (12), die Mo- 
torplatine (14) und die Lagergehause (28) einstuckig aus 
Kunststoff hergestellt sind. 
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Beschreibung 
Stand der Technik 

Die Erfindung gehl aus von einer Rohrplatine nach dem 5 
OberbegrifFdes Anspruchs 1. 

Wischeranlagen ftir Kraftfahrzeuge werden mil einem 
Wischertrager, einer sogenannten Platine bzw. Rohrplatine - 
wenn der Wischertrager auch aus Rohren besteht an der 
Karosserie eines Kraftfahrzeugs befestigt. Die Platine um- 10 
faBt eine Motorplatine, die einen Wischerantrieb mit einem 
Wischennotor und einem daran angebauten Getriebe tragt. 
Rine Abtriebswelle des Getriebes ist in einem Getriebedom 
gelagert und Lreibt in der Regel Liber eine Kurbel und Ge- 
lenkstangen Kurbeln an, die mit einer Antriebswelle fur je- 15 
den Schcibcnwischcr test vcrbundcn sind. Das Gctricbcgc- 
hause ist in der Regel mit drei Schrauben an der Motorpla- 
tine angeschraubt, die von einem Platinenrohr gehalten 
wird. Die Schrauben, die urn den Getriebedom verteilt ange- 
ordnet. und durch Schraubenlocher der Motorplatine ge- 20 
steckt sind, greifen in vorstehende Schraubenstutzen eines 
abtriebsseitigen Gehausedeckels ein. Die Schraubenstutzen 
stiitzen das Getriebegehause an der Motorplatine ab. 

Antriebswellen der Scheibenwischer sind in Wischerla- 
gern gelagert, deren Lagergehause an den Enden der Platine 25 
befestigt oder angeformt sind. Die Platine ist unmittelbar 
uber die Lagergehause oder uber Befestigungsaugen, die am 
Lagergehause, an der Platine und/oder der Motorplatine an- 
geformt sind, an einer Fahrzeugkarosserie befestigt. In der 
Regel wcrdcn die Platincn aus viclcn Bautcilcn zusammcn- 30 
gesetzt. Dies fuhrt zu zahlreichen Schnittstellen mit entspre- 
chenden Toleranzen. 

Aus der DE-GM 74 34 119 ist eine Rohrplatine bekannt, 
die aus einem Vierkantrohr hergestellt ist, an das eine als 
Motorplatine dienende Platte angeschweiBt ist. An den En- 35 
den des Vierkantrohrs ist jeweils ein Wischerlager fixiert. 
Dcrartigc Rohrplatincn oder Rohrrahmcnanlagcn sind trotz 
einer leichten Bauweise sehr stabil. Aus Kostengriinden 
wird ein gerades Tragerrohr angestrebt, das keinen Vorbie- 
gearbeitsgang erfordert. 40 

Es ist ferner aus der EP0 409 944 Bl eine Rohrplatine 
bekannt, bei der eine Motorplatine rohrformige Teile uber 
formschlussige Anschlusse verbindet. Eine Variante zeigt, 
daB die Motorplatine mit einem Gehausedeckel des Getrie- 
begehauses einstiickig ausgebildet sein kann. Zur Damp- 45 
fung der Schwingungen ist der rohrformige Trager zweige- 
teiit und die Teile sind uber ein gerauschdampfendes Ele- 
ment aus KunststofT verbunden. Nach einer Varianten ist der 
rohrformige Trager abschnittsweise mit einem gerausch- 
dampfenden Material ausgefullt. so 

Es ist ferner aus der EPO 689 975 Al eine Rohrplatine 
mit einer Motorplatine bekannt. Diese besteht aus zwei spie- 
geibildlich gestalteten Teilen, die an der Seite zu einem Pla- 
tinenrohr hin Veruefungen aufweisen, in die das Platinen- 
rohr eingcbcttct ist. Die Vcrticfungcn umgcbcn das Platincn- 55 
rohr jeweils in einem Umfangsbereich von ca. 180°, so daB 
beide Vertiefungen zusammen das Platinenrohr auf dem ge- 
samten Umfang umgeben. Bei der Montage werden beide 
Teile der Motorplatine um das Platinenrohr gelegt und mit- 
einander verbunden, z. B. mechanisch oder durch Kleben 60 
oder durch eine thermische Verbindung. Dabei wird das Pla- 
tinenrohr zur Motorplatine in Umfangsrichtung und in 
axialer Richtung formschlussig und/oder durch Kleben 
stoffschliissig fixiert. Die zwei Teile der Motorplatine kon- 
nen aus KunststofT oder Metall hergestellt und gemaB einer 65 
Ausgestaltung auch zu einem Stuck vereinigt sein. 

Es ist aus Erhard, Giinter "Konstruieren mit Kunststof- 
fen", Hansa Verlag, 1993, ISBN Nr. 3/446/17397/8 ein Ver- 



320 A 1 

2 

fahren zum Umfonnen von Halbzeugen aus themioplasti- 
schen Kunststolfen zu Werkstiicken mit Ilohlprofilen be- 
kannt. Bei diesem Verfahren, wird Gas, z. B. StickstofF, un- 
ter hohem Druck gezielt in eine geteilte Werkzeugfonn ein- 
geblasen, in der sich das erhitzte Halbzeug aus KunststofT 
oder eine Kunststoffschmelze befindet. Der hohe Gasdruck 
driickt den KunststofT an die Innenkontur der Werkzeug- 
fonn, der nach dem Abkiihlen die aufgepragte Form beibe- 
halt. So lassen sich komplexe Formen gestalten. Das ge- 
zielte Einblasen kann im AnguBbereich oder an anderen 
Stellen der Werkzeugfonn erfolgen. 

Vorteile der Erfindung 

Nach der Erfindung sind das Platinenrohr, die Motorpla- 
tine und die Lagergehause einstiickig hergestellt. Dadurch 
verringert sich die Anzahl der Bau teile und Schnittstellen. 
Ferner ergeben sich kleinere Toleranzen, da sich die Abmes- 
sungen der Rohrplatine nicht durch das Zusammenfugen 
mehrerer Bauteile ergeben, sondern durch werkzeugabhan- 
gige Konturen beslimmt sind. 

Die Rohrplatine kann gemaB dem erfindungsgemaBen 
Verfahren leicht hergestellt werden, indem das Platinenrohr 
in einer Werkzeugfonn nach dem Gasinnendruckverfahren 
ausgeformt und die Lagergehause, die Motorplatine und die 
Stiitzpunkte in der gleichen Werkzeugfonn in einem Spritz- 
guB verfahren hergestellt werden. Durch die Kombi nation 
der beiden Verfahrenslechniken ist es moglich, in einem Ar- 
beitsgang Hohlkorper mit einem geringen Gewicht und aus- 
rcichcndcr Stabilitat hcrzustcllcn und nahtlos mit Tcilcn aus 
vollem Material zu verbinden. Dabei kann weitgehend auf 
eine Nachbearbeitung verzichtet werden. 

Das Herstellungsverfahren laBt eine Vielfalt von Gestal- 
tungsmoglichkeiten zu, so daB ohne groBen Aufwand Kun- 
denwiinsche beziiglich der Rohrfonn und der Befestigungs- 
punkte an der Karosserie berucksichtigt werden konnen. So 
konncn die Lagergehause unmittelbar Lagcrflachcn fur die 
Wischerlager besitzen oder es konnen im gleichen Arbeits- 
gang Lagerbuchsen in die Lagergehause eingespritzt wer- 
den. AuBerdem konnen Befestigungspunkte in beliebiger 
Form an die Lagergehause, das Platinenrohr und/oder die 
Motorplatine einstiickig angespritzt werden. SchlieBlich ist 
es moglich, das Platinenrohr in Langsrichtung entsprechend 
den Erfordernissen beziiglich Festigkeit, Schwingungsver- 
halten und Formsteifigkeit im Querschnitt unterschiedlich 
zu gestalten, und zwar sowohl was den Durchmesser und die 
auBere Kontur angeht als auch was die Wands tarke betrifft. 
Es konnen z. B. zylindrische, konische oder quaderformige 
Hohlprofile mit einer kreisfbrmigen, ovalen oder polygonen 
Kontur hergestellt werden. 

Zeichnung 

Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgenden Zeich- 
nungsbcschrcibung. In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungs- 
beispiel der Erfindung dargestellt. Die Zeichnung, die Be- 
schreibung und die Anspriiche enthalten zahlreiche Merk- 
male in Kombination. Der Fachmann wird die Merkmale 
zweckmaBigerweise auch einzeln betrachten und zu sinn- 
vollen weiteren Kombi nationen zusammen fassen. 

Es zeigen: 

Fig. 1 cine pcrspcktivischc Ansicht einer erfindungsge- 
maBen Rohrplatine, 

Fig. 2 einen Schnitt durch eine schematische Werkzeug- 
fonn zu Beginn eines Innenhochdruckverfahrens, 

Fig. 3 einen Schnitt entsprechend Fig. 2 beim Aufbau des 
Innendrucks. 

Fig. 4 bis 6 Varianten von Querschnitten eines Platinen- 
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rohrs und 

Fig. 7 einen Langsschnitt durch einen gewellten Bereich 
eines Plalinenrohrs. 

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 5 

Eine Rohrplatine 10 umfaBl ein Platinenrohr 12, an des- 
sen Enden Lagergehause 28 fur Wischerlager vorgesehen 
sind, und eine Motorplatine 14. Diese besitzt eine Bohrung 
16 zur Aufnahme eines nicht naher dargestellten Motors mil 10 
einem Getriebe, das durch Schrauben an der Motorplatine 
14 befestigt wird. Hierzu dienen Schraubenlocher 18, die 
urn die Bohrung 16 verteilt angeordnet sind. Die Motorpla- 
tine 14 weisl am Rand eine Vers lei fungsrippe 22 und im Be- 
reich der Bohrung 16 und der Schraubenlocher 18 Sicken 24 15 
auf. Sic stiitzt sich iibcr einen als Bcfcstigungspunkt 20 aus- 
gebildeten, gekropften Bereich an einer nicht dargesteliten 
Fahrzeugkarosserie ab. Zur Befestigung dienen Schrauben, 
die durch Langlocher 26 der Motorplatine 14 gesteckt wer- 
den. Weitere Befestigungspunkte 20 mit. Langlochern 26 20 
sind an den Lagergehausen 28 angespritzl. Diese konnen un- 
mittelbar Lagerflachen fur die Wischerlager besitzen oder, 
wie in Fig. 1 dargestellt, eingespritzte Lagerbuchsen 34 mit 
Lagerbohrungen 32. 

Mit 36, 38, 40 sind beispielhaft Bereiche des Platinen- 25 
rohrs 12 gekennzeichnet, die sich im Querschnitt voneinan- 
der unterscheiden konnen, wobei die Querschnittkonturen 
und Malerialslarken kontinuierlich ineinander iibergehen 
konnen. Als Querschnittkonturen kommen kreisformige, 
ovale, polygonc oder sonsligc in Fragc. 30 

Die Fig. 4 bis 6 zeigen beispielhaft einige Ausfuhrungs- 
formen. Es ist auch moglich, das Platinenrohr 12 in einem 
oder mehreren Bereichen in Langsrichtung 50 gewellt aus- 
zufuhren, wie Fig. 7 zeigt. 

Das Platinenrohr 12 wird mil einem Gasinnendruckver- 35 
fahren in einer mehrteiligen Werkzeugform 42, 44 herge- 
stcllt. Fig. 2 und 3 zeigen cine schcmatischc Darstcllung so- 
weit, wie es fur das Verstandnis des Verfahrens erforderlich 
ist. Die obere Werkzeugform 42 und die untere Werkzeug- 
form 44 werden durch geeignete, nicht naher dargestellte 40 
Mittel zusammengehalten, z. B. durch eine Presse. Sie bil- 
den einen Hohlraum 52, der der auBeren Kontur der Rohr- 
platine 10 entspricht. Durch einen AnguB 54 wird Kunst- 
stoffschmelze 46 in den Hohlraum 52 eingebracht und 
Druckgas, in der Reg el Stickstoff, durch eine Druckgaszu- 45 
fuhr 48 zentral in die Kunststoffschmelze 46 eingeleitet. 

Das Druckgas legt die Kunststoffschmelze 46 an die 
Wand des Hohlraums 52 an und schiebt die Kunststoff- 
schmelze 46 weiter in den Hohlraum 52 hinein. Auf das Ga- 
sinnendruckverfahren abgestirnmt werden uber weitere, 50 
nicht dargestellte Angiisse im Bereich der Motorplatine 14 
und der Lagergehause 28 diese Teile im Spri I zguB verfahren 
angeformt. Dabei werden der Druck und die Temperatur der 
Kunststoffschmelze 46 sowie die Spritzzeit so aufeinander 
abgestirnmt, daB sich das Platinenrohr 12 mit den angc- 55 
spritzten Teilen 14, 20 und 28 nahtlos verbindet. Nach dem 
Abkiihlen der Kunststoffschmelze 46 kann die fertige Rohr- 
platine 10 entformt und weitgehend ohne Nachbehandlung 
verwendet werden. Um die Formsteifigkeit zu erhohen und 
das Schwingungsverhalten zu verbessern, ist es vorteilhaft, 60 
die Hohlraume des Plalinenrohrs 12 mit einem Kunststoff 
auszuschaumen. 



16 Bohrung 
18 Schrauben loch 
20 Befesiigungspunkt 
22 Versteifungsrippe 
24 Sicke 
26 Lang loch 
28 Lagergehause 
30 Anschlagflache 
32 Lagerbohrung 
34 Lagerbuchse 
36 Bereich 
38 Bereich 
40 Bereich 

42 obere Werkzeugform 
44 untere Werkzeugform 
46 Kunststoffschmelze 
48 Druckgaszufuhr 
50 Langsrichtung 
52 Hohlraum 
54 AnguB 

Pat en tan spriiche 

1. Rohrplatine (10) fiir eine Scheibenwischeranlage 
mit einer Motorplatine (14), die an einem Platinenrohr 
(12) befestigt ist, an dessen Enden Lagergehause (28) 
fur Wischerlager angeordnet. sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Platinenrohr (12), die Motorplatine 
(14), und die Lagergehause (28) einstuckig aus Kunst- 
stoff hcrgcstcllt sind. 

2. Rohrplatine (10) nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in die Lagergehause (28) Lagerbuchsen 
(34) eingespritzt sind. 

3. Rohrplatine (10) nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagergehause (28) Lagerflachen fur 
die Wischerlager besitzen. 

4. Rohrplatine (10) nach einem der vorhcrgchcnden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Platinen- 
rohr (12) in Langsrichtung Bereiche (36, 38, 40) mit 
unterschiedlichen Rohrquerschnitten aufweist. 

5. Rohrplaune (10) nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Platinen- 
rohr (12) in Langsrichtung teilweise gewellt ist. 

6. Rohrplatine (10) nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB an den La- 
gergehausen (28), dem Platinenrohr (12) und/oder der 
Motorplatine (14) Befestigungspunkte (20) einstuckig 
angeformt sind. 

7. Verfahren zur Hers tel lung einer Rohrplaune (10) 
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Platinenrohr (12) in einer 
Werkzeugform (42, 44) nach dem Gasinnendruck ver- 
fahren ausgeformt und die Lagergehause (28), die Mo- 
torplatine (14) und die Stiitzpunkte (20) in der gleichen 
Werkzeugform (42, 44) in einem SpritzguB verfahren 
hergestellt werden. 

8. Verfahren zur Hers tel lung einer Rohrplatine (10) 
nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Platinenrohr mit einem Kunststoff ausgeschaumt wird. 
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10 Rohrplatine 
12 Platinenrohr 
14 Motorplatine 
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